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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Vorrichtung zum Richten von warmgewalzten Tragern oder U-Profilen 

(§7) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Richten von 
warmgewalzten Tragern oder U-Profilen, wobei beiden Sei- 
ten des Tragers oder U-Profils je eine erste Richtrolle und 
etne zweite Richtrolle zugeordnet sind. 
Die Erfindung besteht darin, daS zum Fixieren der zweiten 
Richtrolle und zum Einsteilen der Distanz zwischen erster 
und zweiter Richtrolle ein hydraulisch wirkendes Spannsy- 
stem und daS ein gegen die erste Richtrolle wirkendes 
System zum Arretieren der Vorrichtung zum Richten unter 
Zwischenschaltung von auBeren Distanzpilzen vorgesehen 
sind. 

Die Vorteiie der Erfindung bestehen im wesentlichen darin, 
daS eine Vorrichtung zum Richten von warmgewalzten 
Tragern oder U-Profilen unterschiedlicher Abmessung oder 
m Walztoleranz ohne aufwendigen Richtrollenwechsel zur Ver- 
fugung steht. 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmeider eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Richten 
von warmgewalzten Tragern oder U-Profilen wobei 
beiden Seiten des Stahlbauprofils je eine erste Richtrol- 5 
le und eine zweite Richtrolle zugeordnet sind. 

Fiir das Richten von warmgewalzten Tragern oder 
U-Profilen werden Richtmaschinen verwendet, die in 
offener Bauweise, also mit freikragend angeordneten 
Richtrollen ausgefiihrt sind ("HttTTE Taschenbuch fiir 10 
EisenhOttenleute", 5. Auflage/1961, Verlag von Wilhelm 
Ernst & Sohn, Berlin, Seite 903 und 907) . Bei den be- 
kannten Richtmaschinen werden die gewalzten Profile 
in horizontaler Lage gerichtet Eine Verstellung der 
Richtrollen zum Zweck der Walztoleranzausgleichung 15 
bzw. Umriistung auf die n&chst kleinere oder grdBere 
Profildimension ist nur umstandlich mdglich, weil die bei 
groBen Profilen verwendeten schweren Richtrollen ab- 
genommen bzw. aufgesetzt werden mussen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 20 
richtung zum Richten von warmgewalzten Tragern 
oder U-Profilen zu schaffen, die das Richten in vertika- 
ler, aber auch horizontaler Lage der Profile erlaubt so- 
wie auBerdem eine Umstellung auf die verschiedenen zu 
richtenden Tr&gertypen bei eingebauten Richtrollen er- 25 
mdglicht 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB zum Fixieren der zweiten Richtrolle und zum Ein- 
stellen der Distanz zwischen erster und zweiter Richt- 
rolle ein hydraulisch wirkendes Spannsystem und daB 30 
ein gegen die erste Richtrolle wirkendes System zum 
Arretieren der Vorrichtung zum Richten unter Zwi- 
schenschaltung von auBeren Distanzpilzen vorgesehen 
sind. 

Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist 35 
vorgesehen, daB das hydraulisch wirkende Spannsystem 
zwei gegen die Innenseiten der beiden Richtrollen an- 
stellbare Kolben aufweist und daB die Distanz zwischen 
erster und zweiter Richtrolle durch eine Lehre bzw. eine 
lehrenartige Vorrichtung festlegbar ist 40 

Eine andere Ausbildung der Erfindung besteht darin, 
daB das hydraulisch wirkende Spannsystem einen gegen 
die erste Richtrolle anstellbaren Kolben aufweist und 
daB die Distanz zwischen erster und zweiter Richtrolle 
durch innere Distanzpilze festlegbar ist 45 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, daB eine Vorrichtung zum Richten von 
warmgewalzten Tragern oder U-Profilen unterschiedli- 
cher Abmessung oder Walztoleranz ohne aufwendigen 
Richtrollenwechsel zur Verf tigung steht 50 

Ausftihrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden na- 
her beschrieben. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Rollenrichtmaschine 
zum Richten von warmgewalzten Tragern oder U-Pro- 55 
filen, wobei sich ietztere in vertikaler Lage befinden, 

Fig. 2 zeigt schematisch eine Rollenrichtmaschine 
zum Richten von warmgewalzten Tragern oder U-Pro- 
filen, wobei sich Ietztere in horizontaler Lage befinden, 

Fig. 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel und 60 

Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung. 

In Fig. 1 ist schematisch dargestellt, daB bei einer 
Vorrichtung zum Richten 23 von warmgewalzten Tra- 
gern oder U-Profilen 22 Rollen 11 und 12 verwendet 65 
werden; es sind nur zwei Rollen 11 und 12 dargestellt, in 
alter Regel sind aber mehrere Rollen hintereinander 
angeordnet. Die Rollen 11 und 12 haben je eine erste 
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und eine zweite Richtrolle la und lb, wobei einer Seite 
des Tragers 22 die Richtrollen la und lb einer Rolle 11 
bzw. 12 zugeordnet sind. Die Rollen 1 1 und 12 sind in an 
sich bekannter Weise freikragend angeordnet, konnen 
allerdings auch doppelt gelagert sein, wenn das ge- 
wiinscht sein sollte. 

Fig. 2 zeigt prinzipiell dieselbe Anordnung wie Fig. 1, 
allerdings soli in diesem Fall ein Liegendrichten des Tra- 
gers 22 erf olgen. 

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung nach der Erfindung, die 
fur das Richten von verhaitnismaBig groBen Tragern 22 
oder auch U-Profilen vorgesehen ist Im rechten Teil 
dieser Fig. 3 ist ein grdBerer Trager 22 und demzufolge 
ein ausgefahrenes Spannsystem 7 dargestellt, wahrend 
im linken Teil von Fig. 3 ein etwas kleinerer Trager 22 
zu sehen ist, weshalb das Spannsystem 7 starker zusam- 
mengefahren ist 

Die Verstellung der Richtrollen la, lb an der Vorrich- 
tung zum Richten 23 zum Zweck der Walztoleranzaus- 
gleichung bzw. Umriistung auf die nachst kleinere oder 
grdBere Profildimension geht wie folgt vor sich: In der 
hydraulischen Mutter 3 wird ein Druck aufgebaut, so 
daB sie sich nach oben bewegen kann, um die Konter- 
mutter 4 zu losen. Danach wird der Druck wieder abge- 
baut Die Mutter 3 wird nach oben gedreht, und damit 
wird, bedingt durch den Riegel 13, die Kontermutter 4 
mit der Distanzhiilse 5 angehoben. Die Distanzpilze 6a 
kdnnen, falls aus Programmgriinden erforderlich, da- 
nach entnommen werden. Jetzt wird in dem Spannsy- 
stem 7 ein Druck aufgebaut und die Kontermutter 9 
sowie die Ringmutter 8 gel6st. Unter Verwendung z. B. 
einer Lehre und durch Betatigung der beiden Kolben 19 
und 20 wird das neue ProfilmaB fiir die kiinftig zu rich- 
tenden Trager 22 eingestellt und entsprechende (neue) 
Distanzpilze 6a werden eingelegt Die Distanzpilze 6a 
sind sozusagen auBere Distanzpilze, weil sie auBerhalb 
des zwischen den Richtrollen la und lb Iiegenden Sy- 
stems vorhanden sind. Die Mutter 3 mit der Distanzhiil- 
se 5 wird nun gegen die auBeren Distanzpilze 6a und die 
Richtrolle la gedreht Die Ringmutter 8 wird gegen die 
Richtrolle la bzw. lb und die Kontermutter 9 gegen die 
Ringmutter 8 gedreht Der hydraulische Druck in dem 
Spannsystem 7 wird abgebaut und in der Mutter 3 auf- 
gebaut. Die Kontermutter wird gegen die Mutter 3 ge- 
dreht und der Druck in der Mutter 3 wieder abgebaut 

Bei Bedarf kann eine vorhandene Schutzhiilse 10a mit 
ihren Haftmagneten 10b zusammengeschoben und an 
der ersten Richtrolle la befestigt werden. 

Nach diesen MaBnahmen ist die Vorrichtung zum 
Richten von warmgewalzten Tragern oder U-Profilen 
fiir beispielsweise ein Trager 22 mit anderen Abmessun- 
gen einsatzbereit Wie beschrieben, wurde bei der Ver- 
anderung kein Teil ausgebaut, sondern das System blieb 
bei der Verstellung an sich erhalten und die fiir das 
Richten entscheidenden Teile wurden nur bei montier- 
ter Rolle 11 bzw. 12 und montierten Richtrollen la bzw. 
lb verstellt bzw. an eine neue Dimension angepaBt 

Das in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung ist insbesondere dann sinnvoll anwendbar, wenn 
Trager 22 kleinerer Abmessungen gerichtet werden sol- 
len. Prinzipiell entspricht die Anordnung gemaB Fig. 4 
derjenigen nach Fig. 3, d. h. das auBere System beste- 
hend aus der Mutter 3, der Kontermutter 4, der Distanz- 
hiilse 5 und den auBeren Distanzpilzen 6a. Anders ist die 
Verstellung von Richtrolle la zu Richtrolle lb mit Hilfe 
von inneren Distanzpilzen 16b. 

In Fig. 4 wird auch der Druck in der Mutter 3 aufge- 
baut, die Kontermutter 4 gelost und der Druck abge- 
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baut. Die Mutter 3 wird nach oben gedreht und damit 
gleichzeitig die Kontermutter 4 mit der Distanzhiilse 5 
angehoben. Die SuBeren Distanzpilze 6a konnen audi 
hier dann entnommen werden. 

Im Falle des Vorhandenseins einer Schutzhulse 18a 5 
mit ihren Haftmagneten 18b wird diese gegebenenfalls 
von der ersten Richtrolle la gelost und auf die zweite 
Richtrolle lb abgelegt. 

Der hydraulische Druck wird in dem Spannsystem 7 
aufgebaut, die Richtrolle la angehoben und die inneren 10 
Distanzpilze 16b entnommen. Neue auBere Distanzpil- 
ze 6a und innere Distanzpilze 16b werden eingelegt. Der 
hydraulische Druck in dem Spannsystem 17 wird abge- 
baut, die Mutter 13 mit der Distanzhiilse 5 gegen die 
Distanzpilze 6a bzw. 16b und die Richtrolle la gedreht. 15 
Der hydraulische Druck in der Mutter 13 wird aufge- 
baut, die Kontermutter 14 gegen die Mutter 13 gedreht 
Danach wird der Druck in der Mutter 13 wieder abge- 
baut. 

Gegebenenfalls kann nun die Schutzhulse 18a mit ih- 20 
ren Haftmagneten 18b hochgeschoben und an der 
Richtrolle la befestigt werden. 

1st dies alles geschehen, so ist auch die Vorrichtung 
nach Fig. 4 wieder einsatzbereit. 

In den Fig. 3 und 4 sind Vorrichtungen zum Richten 25 
von warmgewalzten Tragern oder U-Profilen 22 darge- 
stellt, die fur das Stehendrichten geeignet sind. Diesel- 
ben Vorrichtungen konnen analog der Fig. 2 ebenso 
zum Liegendrichten von Tragern oder U-Profilen 22 
eingesetzt werden, ohne daB es einer Anderung bedarf. 30 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Richten von warmgewalzten 
Tragern oder U-Profilen (22), wobei beiden Seiten 35 
des TrSgers oder U-Profils (22) je eine erste Richt- 
rolle (la) und eine zweite Richtrolle (lb) zugeord- 
net sind, dadurch gekennzeichnet, daB zum Fixie- 
ren der zweiten Richtrolle (lb) und zum Einstellen 
der Distanz zwischen erster und zweiter Richtrolle 40 
(la, lb) ein hydraulisch wirkendes Spannsystem (7) 
und daB ein gegen die erste Richtrolle (la) wirken- 
des System zum Arretieren (3, 4, 5) der Vorrichtung 
zum Richten (23) unter Zwischenschaltung von au- 
Beren Distanzpilzen (6a) vorgesehen sind. 45 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das hydraulisch wirkende Spannsy- 
stem (7) zwei gegen die Innenseiten der beiden 
Richtrollen (la, lb) anstellbare Koiben (19, 20) auf- 
weist und daB die Distanz zwischen erster und 50 
zweiter Richtrolle (la, lb) durch eine Lehre bzw. 
eine lehrenartige Vorrichtung festlegbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das hydraulisch wirkende Spannsy- 
stem (7) einen gegen die erste Richtrolle (la) an- 55 
stellbaren Koiben (21) aufweist und daB die Distanz 
zwischen erster und zweiter Richtrolle (la, lb) 
durch innere Distanzpilze (16b) festlegbar ist. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 60 
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Straightening appts. for hot rolled profiles 
consists of a fixed roller (lb) and an 
hydraulically adjustable second roller (lb) which 
is moved by a system (7). A blocking system (3, 4, 
5 ) prevents further movement of the roller (a) 
with an intermediate spacer unit (6a) defining the 
final spacing between rollers (la, lb). The 
hydraulic system (7) consists of two pistons (19, 
20) pushing against the inner sides of the rollers 
(la, lb) . The distance between the roller is 
established by a centering device. In the case of 
small beams , etc . , the system ( 7 ) has one piston 
( 21 ) pushing against the upper roller ( a) . The 
distance between the rollers is established by an 
internal spacer unit (16b) . USE /ADVANTAGE - 
Straightening beams, joists, etc. The appts. can 
be used with the profile in the vertical or 
horizontal position. Different sizes of beams can 
be straightened by adjusting the position of the 
upper roller . 
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